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Práce se zabývá výběrem nejvhodnější samolepicí pásky, která dokonale přilne k povrchu 
plechu vyrobeného z duralu s povrchovou vrstvou hliníku o čistotě 99,5 % a k povrchu 
duralového úhelníku bez povrchové úpravy. Od pásek se požaduje odolnost proti dekohezi a 
narušení během aplikace komplexního nátěrového systému, který má materiály ochránit 
v leteckém provozu proti korozi, a bezproblémové odstraňování z ošetřeného materiálu bez 
ovlivnění povrchu. Bylo testováno dvanáct typů komerčně dostupných samolepicích pásek, 
z nichž po rozsáhlém experimentu a jeho fotodokumentaci byla vybrána ta nejvhodnější.  
ABSTRACT 
This work deals with the selection of the most appropriate adhesive tape, which one 
perfectly adheres to the surface of sheet, which is made of dural coated with aluminum 
in 99,5 % purity, and to the dural angle without surface treatment. The tape is expected to be 
de-cohesion and disruption resistant during the application of complex coating system to 
protect the materials in air traffic against corrosion, and smoothly removal of the treated 
material without affecting the surface. Twelve types of commercially available adhesive tape 
were tested, and the most appropriate one was chosen after extensive experiment and 
photographic documentation. 
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1 ÚVOD A CÍLE PRÁCE 
Od počátku lidské existence člověk zaznamenal značný technický pokrok a současná 
společnost si ani neuvědomuje, jak dlouhá a strastiplná cesta vedla k vytvoření četných 
pomůcek, bez kterých si neumí dnešní svět ani představit. Pěší chůze se běžně využívá pouze 
na krátké distance či pro zlepšení fyzické kondice a osobní potěšení. Pro přepravu na větší 
vzdálenosti se nabízí a využívá několik typů přepravy po souši, ale také postupem času byl 
vyvinut způsob cestování po vodě či vzduchem.  
Na počátcích leteckého průmyslu stála řada odvážlivců, jež se snažila připodobnit ptákům, 
které jako jediné mohli okolo sebe vidět létat. Bohužel tyto pokusy vždy končily nezdarem a 
zraněním nebo smrtí letce startujícího z vyvýšeného místa. Zajímavou osobností v historii je 
bezesporu Leonardo da Vinci, jenž navrhl několik letounů, které ale bohužel létání také 
neumožňovaly. Do 18. století byly serióznější experimenty s létáním otázkou pouze kluzáků a 
až poté se objevují zmínky o použití horkovzdušných balonů. První záznamy úspěšného 
vzlétnutí s papírového balónu pochází z 1709, kdy se měl vznést do vzduchu před 
portugalským králem a jeho dvorem výtvor mnicha Bartolomeu de Gusmão. I přes četné 
zmínky v literatuře není tento pokus oficiálně uznáván pro absenci důkazů a akceptují se až 
experimenty bratří Montgolfierových, jež probíhaly ve Francii o tři čtvrtě století později. Do 
historie letectví bylo o více jak sto let později výrazným písmem zapsáno americké 
sourozenecké duo Orville a Wilbur Wrightovi. Bratrům je připisován první pilotovaný let 
poháněného letounu, když se 17. prosince 1903 na 12 sekund a při čtvrtém pokusu dokonce 
na 59 vteřin vznesou do vzduchu. Na Obr. 1.1 [1] [13] je vyobrazena kresba pokusu 
s horkovzdušným balónem před portugalským dvorem a v druhé části dobová fotografie stroje 
pojmenovaného Flyer, s nímž se zapsali do dějin sourozenci Wrightovi [16]. 
 
Obr. 1.1 a) Kresba prvního letu balónu [1]  
b) Fotografie prvního pilotovaného poháněného letadla [16] 
Od těch dob ovšem návrh strojů prodělal značný vývoj. Konstrukce je tvořena převážnou 
částí z kovových materiálů. Velmi často je využíváno slitin hliníku, díky jejich nízké měrné 
hmotnosti, vysoké pevnosti a dalším dobrým vlastnostem. Ačkoliv samotný hliník se 
vyznačuje velmi dobrou chemickou odolností, tak jeho slitiny více či méně korozi podléhají. 
Aplikované ochranné nátěry pouze snižují rizika degradace materiálu, ale neodstraňují je. 
Proto jsou snahy alespoň kontrolovat úroveň koroze a z toho předpovědět odpovídající míru 
nebezpečí pro celý stroj. Aby bylo možné určovat míru poškození letadla při pravidelných 
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povinných kontrolách u výrobců, je zapotřebí nalézt nedestruktivní metodu, jež má být 
schopna v reálném čase podávat reprodukovatelné výsledky.  
Jedna z možných metod predikce koroze leteckých materiálů je v současné době vyvíjena 
ve spolupráci několika ústavů FSI v rámci řešení projektu MPO č. FR-TI1/274. Podstatou 
metody je definování vztahu mezi buzeným elektrickým signálem snímaným z materiálu a 
hloubkou koroze. Aby byla nalezena daná souvislost, je zapotřebí: 
 letecký materiál osadit vybranými čidly 
 vytvořit na něm za pomoci samolepicí pásky, která nesmí ovlivnit podklad, musí 
chemicky odolávat působení nátěrového systému a má s ní být jednoduchá 
manipulace, rozměrově definované oblastí zvýšené pravděpodobnosti korozního 
napadení 
 materiál povrchově upravit pomocí nátěrového systému 
 odstranit pásky;  musí být provedeno bezezbytkově 
 vložit vzorky do korozní komory, kde jsou vystaveny působení solné mlhy  
 po celou dobu expozice snímat hodnotu signálu 
 po 500, 1000, 1500 a 2000 hodinách expozice vyjmout testovaný materiál a zjistit 
míru korozního napadení 
 zjištěné hodnoty následně datově zpracovat s cílem nalézt regresní závislost změny 
signálu na rozsahu koroze. 
Cílem předkládané závěrečné práce je právě nalezení vhodné lepicí pásky, která by 
splňovala všechny požadavky na ni kladené v uvedeném experimentu. Samotné provedení a 




2 LEPENÉ SPOJE 
V dnešní době bývá stále více při hledání konstrukčních řešení využíváno možnosti 
aplikace lepených spojů, které dokonce umožňují spojovat kovové materiály s nekovovými 
(plasty, dřevo, pryže, sklo, porcelán,…). Při volbě některých typů materiálů se může jednat 
o jedinou možnost spojování, ale také často nahrazují ostatní druhy spojů (šroubové, nýtové, 
svarové, pájené, …), nebo se využívá jejich vzájemné kombinace. Mezi hlavní přednosti patří 
snížení počtu součástí, zkrácení montážních časů, zvýšení únavové životnosti, korozní 
odolnosti a zabezpečení těsnosti spoje. Také dochází ke snižování hmotnosti, neboť součásti 
mohou být subtilnější z důvodu absence otvorů a dalších konstrukčních koncentrátorů napětí. 
Během procesu spojování komponent nedochází k ovlivnění a změně výchozích vlastností 
adherentů [5] [14]. 
2.1 Teorie vzniku adhezních spojů 
Při zkoumání adhezních spojů bylo postupem času odvozeno několik teorií, které měly za 
úkol vysvětlit důvod soudržnosti materiálů, a následně byla prokázána jejich platnost. První 
teorie byly vysvětlovány pouze na základě mechanických principů, ale v praxi se ukázal tento 
náhled nedostačujícím, neboť se přišlo na to, že spojení dvou polárních látek je silnější nežli 
nepolárních, a v závislosti na podobných poznatcích vznikaly další teorie. Přehled základních 
teorií, jež jsou v současné době uznávány, schematicky znázorňuje Obr. 2.1 [4]. Výzkum 
adheziv ovšem neustal a tak dále vznikají další specifičtější teorie [4]. 
 

























Při tvorbě adhezního spoje je zapotřebí, aby došlo k těsnému kontaktu adheziva a 
adherentu. Tento proces se nazývá smáčení. Stejný fenomén může být také pozorován při 
styku kapky kapaliny s pevnou podložkou, na kterémžto případu bývá nejčastěji popisován a 
vysvětlován. Při styku kapky s pevnou podložkou vznikají rozhraní tří typů: kapalinaokolí, 
pevná fázeokolí a konečně pevná fázekapalina. Každé rozhraní má charakteristické 
povrchové napětí (energii) a lze je ilustrovat pomocí vektoru, který je tečný na dané rozhraní 
o dané velikosti, jak znázorňuje Obr. 2.2 [6]. Systém se nachází ve stavu rovnováhy a proto 
je součet vektorů roven nule. Toho se dosahuje změnou úhlu smáčení ϑ (dotykový, krajní 
úhel) svíraného vektory povrchového napětí kapalina-okolí 12 a kapalina-pevná fáze 23 [4] 
[6] [10]. 
 
Obr. 2.2 Povrchová napětí mezifázového rozhraní okolí (1), kapaliny (2) a tuhé fáze (3), kde ϑ 
je označována jako úhel smáčení [6]   
Styk dvou látek, kdy se dotykový úhel přibližuje maximální hodnotě 180°, bývá označován 
jako nesmáčivý. Případy, kdy velikost úhlu smáčení je vyšší než 90°, jsou nazývány jako 
částečně smáčivé. Nachází-li se hodnota úhlu v rozmezí mezi 90° a 70°, materiály se slabě 
smáčí. Při nižších hodnotách se jedná o případ dobré smáčivosti a kapalina se po povrchu 
pevné fáze rozlévá. Dokonalou smáčivostí se označuje varianta, kdy se dotykový úhel blíží 
minimální hodnotě 0°. Možnosti vzájemné interakce také znázorňuje Obr. 2.3 [4]. Nutnost 
aplikace dvou vzájemně smáčivých materiálů při tvorbě lepeného spoje vysvětluje Obr. 2.4 
[10], kdy použití nevhodných komponent znemožní celoplošné přilnutí, a tedy dochází ke 
zhoršení výsledných charakteristik spoje [4] [10]. 
 




Obr. 2.4 Projev vlivu smáčivosti na vlastnosti adhezního spoje [10] 
2.1.2 Mechanické zablokování 
První teorie, která měla za úkol vysvětlit princip vzniku a funkce adhezních spojů, byla 
založena na principu mechanického zablokování. Předpokládá se, že adhezivum penetruje do 
mikroskopické drsnosti (např. vrcholky a údolí, otevřené póry a mikrotrhliny) na povrchu 
adherentů. Lepidlo následně vytvrdne a vznikne tím mechanicky propojený systém, jak 
znázorňuje Obr. 2.5 [10]. Netrvalo ovšem dlouho a byly nalezeny případy, kdy tato teorie 
nelze použít, jako například u hladkých materiálů (kovy, sklo, …) či u dřeva, kde lepený spoj 
vykazuje vyšší pevnosti ve směru chudším na póry. Naopak u porézních materiálů se jedná 
bezesporu o jednu z nejdůležitějších teorií. Všeobecně je také známo, že lepený spoj je 
pevnější mezi obroušenými neporézními povrchy, nežli příliš hladkými materiály [2] [10] 
[11] [12]. 
 
Obr. 2.5 Schematické znázornění mechanického zablokování vedoucího k adheznímu 
spojování adherentů [10] 
2.1.3 Polarizační teorie 
Aby bylo možné vysvětlit příčinu soudržnosti materiálů, kde není možno aplikovat teorii 
mechanického zablokování, musela nejdříve vzniknout hypotéza o existenci tzv. fyzikálních 
vazeb. Bylo předpokládáno, že se v látkách vyskytují permanentní nebo oscilující dipóly, jež 
vzájemně interagují. Vznikají tak vazby s nižšími energiemi, nežli je tomu u pravých 
chemických vazeb, ale vlastnosti a chování materiálů jsou schopny měnit závažným 
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způsobem. Příkladem může být voda, která oproti teoretickým předpokladům taje a vře při 
podstatně vyšších teplotách, a tento fenomén bývá právě vysvětlován existencí fyzikálních 
vazeb [4]. 
Postupem času bylo definováno několik principů, kterými se vysvětluje vznik fyzikální 
vazby a ustálilo se dělení do tří základních skupin [4] [11]: 
 Permanentní dipóly: Nachází se v molekulách, které obsahují dva různé atomy, 
jejichž vazba se realizuje za vzniku asymetrického rozložení náboje. Společný 
elektronový pár se statisticky posouvá k atomu, který jej více přitahuje, čímž získá 
záporný charakter a druhý atom náboj kladný, přičemž vzájemná vazba je polární. 
Interakcí dvou permanentních dipólů vznikají elektrostatické přitažlivé síly. 
Tab. 2.1 [4] schematicky porovnává sílu fyzikálních a chemických vazeb. 
Samostatně uvedené vodíkové můstky také spadají mezi interakce dvou trvalých 
dipólů, ovšem pro její vznik existují další specifičtější podmínky. 
 Indukované dipóly: Molekuly, které nevykazují vlastní trvalý dipól, interakcí 
s látkami tvořícími permanentní dipóly mohou vytvořit tzv. indukovaný dipól.  
Vzniklý dipól, jenž je opačného charakteru nežli přítomný trvalý, tvoří fyzikální 
vazbu s nižší energií, nežli má vazba dipól–dipól. Tento přístup má především 
význam při vysvětlování vzájemné interakce mezi polárními organickými adhezivy 
a lesklými kovovými povrchy adherentů. 
 Disperzní síly: Slabé oscilující dipóly mohou být nalezeny také u látek, které 
neobsahují žádné permanentní dipóly. Příčinou je časová závislost rozložení náboje 
mezi atomy. Statistická pravděpodobnost rozložení vazebných elektronů není úplně 
rovnoměrná a to může vést ke krátkodobé tvorbě dipólů, které pak tvoří slabé 
interakce mezi všemi typy materiálů.  
Tab. 2.1 Porovnání jednotlivých typů vazeb [4] 




adhezní pevnost [MPa] 
Permanentní dipól 0,3–0,5 < 20 200–1750 
Indukovaný dipól 0,3–0,5 < 2 35–300 
Disperzní síly 0,3–0,5 0,1–40 60–360 
Vodíkové můstky 0,3–0,5 < 50 500 
Kovalentní vazba 0,1–0,2 60–700 17500 




2.1.4 Elektrostatická teorie 
Odvození elektrostatické teorie bylo provedeno na základě pozorování, když bylo zjištěno, 
že přilnavost adheziva k základnímu materiálu je závislá na rychlosti odtrhávání spoje. Během 
testů prováděných ve vakuu byly také mimo jiné detekovány emitované elektrony, jejichž 
počet s rostoucí rychlostí snímání rostl. Aby mohl být tento jev vysvětlen, byla formulována 
elektrostatická teorie. Vychází se z předpokladu, že materiály jsou k sobě přiblíženy 
na dostatečně malou vzdálenost, aby mohly elektrony přecházet z jedné vrstvy do druhé, a 
dochází tak k vytvoření elektrické dvojvrstvy. Schématické znázornění tohoto fenoménu je 
vyobrazeno na Obr. 2.6 [10]. Při působení síly ve smyslu oddalování jednotlivých vrstev, 
dochází k nárůstu rozdílu potenciálů až do okamžiku odtržení, kdy se hodnoty potenciálů 
vyrovnají. Vliv rychlosti na odpor proti odtrhování byl vysvětlován tak, že při nižší rychlosti 
mohou pomalu elektrony odtékat a při zvýšené rychlosti naopak [10] [11] [12]. 
 
Obr. 2.6 Schématické znázornění vzniku elektrických dvojvrstev [10]  
Elektrostatická teorie disponuje ovšem také slabými místy. Hlavním cílem je vysvětlení 
chování lepeného spoje při destrukci, ale nehovoří nic o nenamáhané součásti. Neposkytuje 
také žádné vysvětlení, proč vzniká adheze mezi dvěma nepolárními látkami, jež nedokáží 
vytvořit elektrickou dvojvrstvu [11]. 
2.1.5 Difúzní teorie 
Při lepení dvou polymerních materiálů byla ve speciálních případech pozorována adheze 
s vysokou pevností. Díky struktuře látek nebylo možné očekávat chemickou interakci a bylo 
zapotřebí nalézt jiné vysvětlení. Pro pochopení chování materiálů byla v období od 1959 do 
1963 vypracována Sergejem Vojuckým difúzní teorie, jež byla založena na základě tzv. 
mikro-Brownova pohybu molekul. Tento pohyb umožňuje přechod částic adheziva do 
adherentu a naopak. Pokud však má difúzní teorie fungovat, musí být splněny dva základní 
předpoklady [4] [11]: 
 polymerní materiály tvořící adhezivum a adherent jsou rozpustné a navzájem 
mísitelné 
 molekuly mají dostatečnou pohyblivost.  
Platnost teorie byla prokázána pomocí aplikace fluoreskujících barviv do jednotlivých 
materiálů a následně byl spoj mikroskopicky pozorován. Dále bylo zjištěno, že přítomnost 
změkčovadel v materiálech působí pozitivně na difúzi, neboť fungují jako mazadla a tedy 
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usnadňují pohyb makromolekul. Účinnost difúzního spojování materiálů obecně závisí 
především[11]: 
 na době trvání kontaktu adherentu a adheziva 
 na působícím tlaku, neboť s rostoucím tlakem se i zvyšuje styčná plocha 
 na teplotě okolí, protože rychlost difúze s teplotou také stoupá 
 na velikosti molekul z důvodu, že menší částice snáze difundují (ale tvoří tenčí 
filmy a tedy méně pevné spoje).  
2.1.6 Termodynamická teorie 
V době, kdy věda začínala poprvé analyzovat adhezi, neexistovaly obecně platné poznatky 
o fyzikálních a chemických interakcích, jež mohou nastat mezi částicemi hmoty. Jediné 
vysvětlení soudržnosti materiálů bylo možno získat pomocí kalkulace energií. Jak již bylo 
naznačeno v kapitole 2.1.1, povrchové napětí ve skutečnosti představuje jistou formu energie, 
kterou má systém snahu přirozeně a samovolně minimalizovat. Díky tomuto fenoménu bývají 
upřednostněna nízkoenergetická rozhraní na úkor mezifázových hranic o vyšší energetické 
náročnosti. Termodynamická teorie nabývá platnosti pouze v případech, kdy sumací hodnot 
povrchového napětí mezi fázemi adherent–okolí a adhezivum–okolí byla získána vyšší 
hodnota energie, nežli kterou disponuje rozhraní typu adhezivum–adherent. Výsledný 
energetický rozdíl lez chápat jako hnací a stabilizační energii pro daný adhezní proces. Aby 
došlo k rozrušení lepeného spoje, je zapotřebí materiálu opětovně dodat energii, jež byla do 
okolí uvolněna při vzniku adhezního kontaktu [4]. 
2.1.7 Chemisorbční teorie 
Při poznávání principů a funkcí adheze dlouhou dobu nebyla připouštěna možnost vzniku a 
existence pevných chemických vazeb. Dřívější chápání problematiky připouštělo spojování 
pouze vysokomolekulárních látek a kovů, pro které nebyly v té době známé sloučeniny, jež by 
se interakcí vytvořily. Až v šedesátých letech 19. století se začala formulovat myšlenka, že při 
sorpci materiálů na povrch  kovů by mohlo docházet ke tvorbě pevnějších chemických vazeb, 
neboť při porovnání adsorbovaného a desorbovaného množství materiálu byl zaznamenán 
výrazný hmotnostní pokles. Z Obr. 2.7 [11] je zřejmé, že primárními vazbami, jak také někdy 
bývají chemické vazby nazývány, mohou být zajištěny podstatně pevnější mezimolekulové 





Obr. 2.7 Energetické křivky atomových a molekulárních vazeb 
1 – primární (kovalentní) vazba; 2 – vodíková vazba; 
3 – fyzikální vazby [11] 
Prvním případem, kdy byla vzata v úvahu možnost existence chemisorpce, bylo lepení 
dřeva za pomoci močovinoformaldehydového adheziva, kdy se předpokládala interakce 
methylových skupin lepidla a reaktivních hydroxylových skupin celulózy. Ve vybraných 
případech je tedy možno připouštět značný podíl chemických vazeb na adhezi, ale obecný 





3 ADHEZIVA CITLIVÁ NA TLAK 
Adhezní materiály je možno dělit dle nesčetného počtu kritérií. V Tab. 3.1 [4] je uvedena 
selekce dle způsobu použití lepidel. První skupinu tvoří materiály, u kterých k vytvrzování 
nedochází a naopak se požaduje stálá lepivost. Tato adheziva se nazývají citlivá na tlak, neboť 
pro vytvoření adhezního spoje se využívá pouze přítlaku lidské ruky. Jejich použití je 
výhradně spojeno s aplikací na vhodný nosič a vytvoření tzv. samolepicích pásek, jež jsou 
také předmětem zájmu této práce [2] [4] [11]. 
Tab. 3.1 Rozdělení rozdílných typů adheziv podle způsobu použití [4] 




Nevytvrzené citlivé na tlak EVA, akrylové 
pryskyřice 
 rychlé zpracování 
 nezávadné pro životní 
prostředí 
Fyzikální kontaktní neoprenové kaučuky  snadné zpracování 
 nízká cena 






 snadné zpracování 
 dlouhý čas odpaření 
 nízký obsah 
rozpouštědel 
 
teplotně těsnící PVC kopolymery  rychlé zpracování 
 energetická aktivace 
 obsah rozpouštědel 
 možná disperze ve vodě 
 
tavná polyamidy  velmi rychlé zpracování 
 bez rozpouštědel 
Fyzikální a 
chemické 
citlivá na tlak 
s  dovytvrzením 
polyestery zesítěné 







 snadné zpracování 
 nízká cena 





 velmi snadné 
zpracování 
s dovytvrzením 











 nákladné zpracování 
 vysoká cena 
 bez rozpouštědel 
 reaktivní výchozí 
materiál 





 expozice extrémnějším 
podmínkám 
 vysoká cena 
 bez rozpouštědel 












 rychlé zpracování 
 vysoká cena 
 reaktivní výchozí 
materiál 
 není nutná aplikace 
tepla 
EVA = etylen vinyl acetát; PUR = polyuretanová pryskyřice; PVC = polyvinylchlorid; 
UP = nenasycený polyester. 
3.1 Složení lepidel 
Stále lepivá adheziva, jak také bývají tlakově citlivá lepidla označována, v podstatě 
obsahují [11]: 
 termoplastický polymer, nebo kaučuk 
 přírodní nebo syntetická pryskyřice 
 změkčovadlo 
 plnivo 
 prostředek proti stárnutí.  
Polymerní složky mají za úkol především zajistit dostatečnou kohezi filmu lepidla (jedná 
se o mnoho typů kopolymerů např. styren s butadienem nebo s akrylonitrilem; vinylchlorid 
s vinylacetátem aj.) a pro dosažení výhodnějších finálních vlastností se provádí míchání 
jednotlivých druhů polymerů. Pro vyvolání lepivého efektu se přidává veliké množství 
změkčovadel (více jak 20 hm. %) a upravené přírodní či syntetické pryskyřice. Vysychání 
adheziva je zabráněno pomocí tuků, nevysychavých olejů nebo lanolinu. Tlakově citlivá 
adheziva bývají obvykle založena na bázi elastomerů, akrylátů, či silikonových pryskyřic. 
Tab. 3.2 [12] představuje základní výčet jejich předností a nevýhod [11] [12].  
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Tab. 3.2 Výhody a omezení elastomerových, akrylátových a silikonových tlakově citlivých 
adheziv [12] 
Chemická povaha Výhody Omezení 
Elastomery  dobrá flexibilita 
 dobrá počáteční přilnavost (lepší 
než u akrylátů) 
 snadné přilepení (s aditivy) 
 nízké náklady 
 dobrá smyková pevnost 
 dobrá adheze s nízko- a 
vysokoenergetickými povrchy 
 vhodné pro dočasně nebo trvalé 
upevnění 
 
 nízká lepivost a přilnavost 
(bez aditiv) 
 mírné stárnutí, objekt žloutne 
 omezená horní teplota použití 
 střední životnost 
Akryláty  dobrá UV odolnost 
 dobrá hydrolytická odolnost 
(lepší než elastomery) 
 vynikající tvorba adheze 
 dobrá odolnost vůči 
rozpouštědlům 
 dobrá teplotní oblast použití 
(−45 °C až 121 °C) 
 snazší aplikace 
(oproti elastomerům) 
 dobrá smyková pevnost 
 dobrá životnost 
 
 špatná creepová odolnost 
(v porovnání s elastomery) 
 přiměřená počáteční 
přilnavost 
 střední náklady (v porovnání 
s elastomery a silikony) 
Silikony  vynikající chemická odlonost 
 vynikající odolnost vůči 
rozpouštědlům 
 dobrá teplotní oblast použití 
(−73 °C až 260 °C) 
 dobrá odolnost proti oxidaci 
 dobrá adheze s nízko- a 
vysokoenergetickými povrchy 
 
 vysoké náklady (v porovnání 
s elastomery a silikony) 





3.2 Vlastnosti adheziv 
Pro adhezní systémy tvořené lepidly citlivými na tlak je charakteristická vysoká viskosita a 
zachovávání si vlastností kapalin i ve finálním stavu. Tranzitní teplota těchto polymerů je 
nižší nežli teplota, které bývají při běžné aplikaci vystavovány. Při návrhu samolepicích pásek 
je snaha nalézt nejvhodnější lepidlo, jež by při eventuální demontáži nenarušovalo adherent, 
či naopak na povrchu nezůstávaly zbytky adheziva. Aby k těmto nežádoucím jevům 
nedocházelo, je zapotřebí splnění následujících podmínek [11]: 
 adheze k povrchu lepeného materiálu musí být nižší, nežli koheze (soudržnost) 
adherentu 
 dostatečná adheze k povrchu adherentu, aby bylo možné přilepení pouhým tlakem 
prstů 
 adheze k nosnému materiálu musí být vyšší, nežli k polepovanému povrchu 
 samolepicí vrstva nesmí stárnutím měnit své vlastnosti. 
Využitím samolepicích pásek vznikají spoje, jež nedosahují pevností lepeného materiálu 




4 INFRAČERVENÁ SPEKTROMETRIE 
Při průchodu paprsku infračerveného (IČ či z anglického názvu infrared IR) záření skrz 
vzorek dochází k absorpci určitých vlnových délek záření. V elektromagnetickém spektru se 
IR oblast nachází v rozmezí vlnových délek od 0,75 m do 1000 m, ale často se udává spíše 
hodnota vlnočtu, což je převrácená hodnota vlnové délky. Záření se běžně dělí na tři základní 
části [8]: 
 blízká infračervená oblast (0,78–2,50 m, tj. 12800–4000 cm-1) 
 střední infračervená oblast (2,5–50,0 m, tj. 4000–200 cm-1) 
 vzdálená infračervená oblast (50–1000 m, tj. 200–10 cm-1).  
V porovnání s ultrafialovým či viditelným zářením se infračervené vyznačuje vyššími 
vlnovými délkami a tedy nižší energií, která není dostatečně velká na to, aby mohlo dojít 
v molekulách ke změnám elektronových stavů. Absorpce vlnění způsobí pouze změnu vibrací 
dvou kovalentně vázaných atomů a rotací podél vazby u substituentů na atomech vázaných 
kovalentní vazbou. Při studiu struktury látek je tedy IR spektrometrie velikým pomocníkem., 
neboť i zde platí Lambert-Beerův zákon, je možné touto metodou provádět i kvantitativní 
analýzu, k jejímuž využití se ale přistupuje méně často[8].  
K pohlcování určitých délek záření molekulami dochází z důvodu kvantování energií 
potřebných k vyvolání změn rotačních a vibračních stavů. Existuje mnoho možností 
vibračních pohybů, ale dělí se pouze na dvě skupiny dle své základní povahy. Pro valenční 
vibrace je charakteristickým prvkem změna délky vazby, na rozdíl od druhých možných 
deformačních vibrací, u nichž dochází ke změně vazebného úhlu. Na Obr. 4.1 [9] jsou 
znázorněny vybrané možnosti vibračních pohybů [9].  
 
Obr. 4.1 Některé vibrační pohyby molekul [9] 
Zaznamenané infračervené spektrum představuje závislost transmitance (množství 
prošlého záření) nebo absorbance (množství pohlceného záření) na vlnočtu. Infračervené 
spektrum se dělí na dvě základní části [8]: 
 oblast skupinových vibrací – Mezi vlnočty 4000 až 1500 cm-1 se nachází absorpční  
 pásy různých funkčních skupin, jejichž poloha se 
 v závislosti na typu sloučeniny příliš nemění. Využívá  
 se ke stanovení výskytu jednotlivých funkčních 
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 skupin v případě, že není nutná úplná interpretace  
 spektra. 
 oblast otisků prstů (fingerprint) – V oblasti 1500 až 670 cm-1 se vyskytují pásy  
 deformačních vibrací, jež jsou silně ovlivněny  
 svým okolím. Z tohoto důvodu má každá  
 sloučenina své jedinečné charakteristické  
 spektrum a porovnáním s databází ji lze určit. 
Dělení infračerveného spektra je schematicky znázorněno na Obr. 4.1 [3]. 
 




5 EXPERIMENTÁLNÍ ČÁST 
Jak již bylo v úvodu nastíněno, základní úlohou bylo nalezení vhodné nedestruktivní 
metody na určování hloubky koroze, jež by poskytovala výsledky v reálném čase. Byl vybrán 
přístup, kdy by sledovaný stroj měl být osazen řadou čidel a úroveň poškození materiálu bude 
determinovat hodnotu buzeného elektrického signálu. Aby bylo možné vytvořit závislost 
úrovně signálu na poškození materiálu, bylo zapotřebí sledovat na testovaných vzorcích 
souběžně oba parametry. Proto bylo nutné na testovaném materiálu vymezit malý sledovaný 
úsek, který by podléhal korozi ve výraznějším měřítku. Jako nejvhodnější metoda pro tvorbu 
této oblasti bylo zvoleno řešení, kdy se vybrané části základního materiálu maskují za pomoci 
samolepicí pásky a následně se aplikuje nátěrový systém. Poté bylo maskování odstraněno, 
čímž vznikly neošetřené úseky, které si zachovaly původní korozní vlastnosti oproti zbylé 
části, jež je díky povrchové úpravě odolnější. V dalším kroku byly vzorky umístěny do 
korozní komory na dobu 500, 1000, 1500 a 2000 hodin. Po zjištění hodnot elektrického 
signálu a úrovně napadení materiálů byla data zpracována a nalezena hledaná závislost. 
Úkolem této práce bylo nalezení samolepicí pásky pro prvotní fázi celého experimentu. Na 
dodaný základní materiál byly nalepeny vybrané komerční krycí pásky a posléze vybrána ta 
nejvhodnější. Maskovací materiál musel splňovat několik požadavků: 
 snadná manipulovatelnost 
 zachování původních vlastností základového materiálu 
 chemická odolnost a stálost při působení nátěrového systému 
 ostré rozhraní mezi maskovanou oblastí a nátěrovým systémem 
 jednoduché a bezezbytkové odstraňování 
5.1 Experimentální materiál 
5.1.1 Základní materiál 
Pro experiment byly dodány dva typy vzorků základních leteckých konstrukčních 
materiálů: 
 výztuhy pláště letadla – vyrobeny z hliníkové slitiny AlCu4Mg1. Vzorky byly 
 dodány ve formě úhelníku (tvar L) se shodnými rozměry  
 stran 14 mm, délkou 150 mm a tloušťkou 2 mm. 
 potahový plech letadla – hliníková slitina AlCu4Mg1 s povrchovou vrstvou hliníku  
 o čistotě 99,5% nanesenou pomocí technologie  
 naplátování za tepla. Zkušební materiál byl dodán ve  
 formě plechů o rozměrech 1001501 mm. 




Obr. 5.1Schéma dodaných vzorků základního materiálu a) výztuh pláště letedla 
b) potahového plechu letadla[15] 
5.1.2 Krycí pásky 
Bylo vytipováno a použito několik druhů krycích pásek, jež se komerčně vyrábějí a jsou 
volně dostupné v obchodech. S ohledem na technologický postup aplikace nátěrového 
systému nebyly voleny produkty založené na papírové bázi, neboť lze očekávat, že při moření 
by došlo k výraznějšímu poškození materiálu.  
Každé pásce byla přiřazena římská číslice, jež byla vyryta do základního materiálu a 
sloužila k snazší identifikaci. Z oboustranně lepicích pásek, které také obsahovaly krycí 
vrstvu, byly vyrobeny nejen vzorky se zachováním ochranného materiálu (vždy označeno 
velikým tiskacím písmenem A za římskou číslicí), ale také vzorky nechráněné (signifikované 
B). Všechny druhy použitých pásek se základní charakteristikou jsou uvedeny v Tab. 5.1. 




Tab. 5.1 Vybrané experimentální pásky 






II tesa® Aluminium tape ————— 
 
























na bázi pevné textilie s tlakově 
citlivým lepidlem 
 
IX Anticor 202 - SuperFlex 
páska z plastifikovaného PVC 
a s kučovým lepidlem 
 
X Anticor 211 
nosná vrstva 
z plastifikovaného PVC a 
lepidlem ze syntetického 
kaučuku 
 
XI Anticor 111 PE páska zesítěná vláknem 
 
XII Anticor 341 
nosná vrstva z biaxiálně 
orientovaného PP s nánosem 
hliníku a akrylátovým lepicím 
systémem 
 
5.2 Analýza adheziva pásek 
5.2.1 Metodika analýzy 
Odolnost pásek vůči působení jednotlivých složek nátěrového systému vychází 
z chemického složení použitých materiálů. Pro analýzu adheziva naneseného na jednotlivých 
páskách byla vybrána IR spektrometrie. Měřením získaná spektra lze vzájemně porovnávat, 
určit, u kterých výrobků bylo použito lepidlo na stejné bázi, a finálně odvodit jaké chování je 
typické pro daný materiál. 
Jako nosný materiál, na který byly umístěny vzorky adheziv, byly použity vylisované 
tablety z bromidu draselného. Od původně zamýšlené technologie odebírání vzorků, kdy se 
pásky opakovaně přilepovaly na nosič a následně zas odtrhávaly, se muselo ustoupit. 
Očekávalo se, že na tabletách ulpí malá část lepidla, jež bude možné analyzovat, což se ale 
nepotvrdilo a zjevně koheze lepicí vrstvy byla vyšší než adheze k povrchu tablety. Proto byl 
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zvolen přístup mechanického odstranění adhezní vrstvy za pomoci špachtle a část vzorku byla 
následně nanesena a rozprostřena na nosné médium. Tablety upevněné v držáku byly následně 
vloženy do spektrometru a byla provedena měření. 
5.2.2 Výsledky měření a jejich diskuse 
Zvolenou metodou byly připraveny vzorky adheziv z deseti vybraných pásek. U dvou 
zbývajících pásek se nepodařilo mechanicky odstranit lepicí vrstvu z nosného materiálu, 
neboť docházelo k porušení nosiče. Tento problém by mohl být překonán pomocí volby jiné 
metody přípravy vzorků. Nejvhodnější by bylo rozpustit adhezivum v rozpouštědle, vůči 
kterému by byla nosná vrstva inertní, a vzniklý koncentrovaný roztok aplikovat na tablety 
z bromidu draselného. Po odpaření solventu by bylo možné vzorky analyzovat. Nalezení 
vhodného rozpouštědla a příprava spektrografických vzorků by byla ovšem pro potřeby a 
druh práce příliš časově a materiálově náročná, a proto nebylo toto řešení použito. 
Z naměřených spekter je zřejmé, že výrobci na pásky používají obdobné adhezní směsi. 
Nejčastěji byla aplikována na vybrané pásky adheziva na akrylátové bázi, která byla nanesena 
na pěti analyzovaných výrobcích, což je zřejmé z Obr. 5.2. K použití akrylátových materiálů 
se přiklonili producenti: 
 Tesa® u pásky Aluminium tape 
 Scotch® v případě Double Sided Tape a Easy Tear Clear Tape 
 Kores u jediné testované pásky Duo 
 Anticor u výrobku s označením 341  
 
Obr. 5.2 Srovnání IR spekter adheziv na akrylátové bázi 
Druhou skupinu adheziv představovaly materiály na bázi elastomerů, které byly použity 
u produktů Waterproof Tape společnosti Retech a na pásce označené 111 od firmy Anticor. 
Naměřená spektra obou pásek jsou porovnána na Obr. 5.3. Správnost navrženého postupu 
rozpouštění adhezní vrstvy a následné analýzy roztoku byla ověřena na páskách Anticor 341 a 
Retech Waterproof Tape. Rozpouštění probíhalo v dichlormethanu. Výsledná spektra jsou 
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uvedena s označením „solution“ na Obr. 5.2 resp. Obr. 5.3, kde je možné srovnání 
s výsledky měření vzorků získaných mechanickým odstraněním. U pásky Anticor 341 
probíhalo rozpouštění bez větších potíží a naměřená spektra se shodují. Získaná křivka byla 
porovnávána s knihovou IR spekter a software OMINC (Series 8.0.322) vyhodnotil 95,95% 
shodu se sloučeninou poly(ethylakrylát) z databáze HR Nicolet Sampler Library. Tato 
sloučenina a její kopolymery se skutečně využívají v oblasti tlakově citlivých adheziv, což 
mimo jiné zmiňují i japonští autoři ve své práci [7]. V případě Waterproof Tape ovšem 
vzniklý roztok obsahoval nerozpuštěné částice a tedy naměřené spektrum zřejmě odpovídá 
pouze rozpustné složce adhezního systému. Bohužel data získaná ze vzorků připravených 
mechanickým odstraňováním nejsou příliš kvalitní a nelze je tedy použít k další bližší 
analýze.  
 
Obr. 5.3 Porovnání spekter lepidel na bázi elastomerů  
Třetí a poslední typ adheziva, jež bylo naneseno na nosném materiálu pásky, se dle 
naměřených spekter (Obr. 5.4) jeví jako kombinace dvou předchozích variant. Konkrétně se 
jednalo o pásky extra Power Universal (Tesa®), 202 – SuperFlex (Anticor) a 211 (Anticor). 
U zbývajících dvou pásek Tesa® Montage fix a Scotch® Permanent mounting tape nebylo 
z již zmíněných důvodů analyzováno. 
 
Obr. 5.4 Spektra adheziv založených na kombinaci elastomerové a akrylátové báze  
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5.3 Provedení experimentu 
Pro potřeby experimentu bylo žádoucí vytvoření vzorků pásek o definovaném tvaru a 
rozměru, jenž byl dohodnut na obdélník o stranách 9 mm a 30 mm. Aby ovlivnění výchozích 
materiálů při dělení bylo minimální, byly výchozí svitky rozřezány pomocí žiletek a veškerá 
manipulace prováděna pinzetou. Připravené vzorky pásek byly následně nalepeny do 
určených oblastí na základních materiálech, které byly před aplikací odmaštěny pomocí 
propan-2-olu. Na jednom plechu byly umístěny dva typy pásek po 5 vzorcích, na rozdíl od 
úhelníků, kde byl aplikován pouze jeden druh materiálu po šesti kusech. Obr. 5.5 znázorňuje 
schéma rozmístění společně s ukázkou již hotového vzorku. 
 
Obr. 5.5 Schéma rozvržení umístění vzorků krycích pásek na základních materiálech 
a) výztuh pláště letedla; b) potahového plechu letadla 
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5.4 Nátěrový systém 
Na základní materiál s nalepenými vzorky krycích pásek byl postupně aplikován 
předepsaný ochranný nátěrový systém. Základní proces natírání se sestával ze sedmi po sobě 
jdoucích kroků, mezi které byly ještě navíc vloženy fáze zkoušení vlivu ředidel na pásky, jež 
se mohou aplikovat společně s nátěrovou hmotou. Postup nanášení jednotlivých složek 
nátěrového systému včetně technologických specifikací je schematicky rozepsán na Obr. 5.6.  
 
Obr. 5.6 Schéma postupu testování jednotlivých složek nátěrového systému (poměry uvedeny 








U2054/9110 + U7002 100 :25 U2054/1000 + U7002 100 :25 















Alficelan 138 +  
Turco SMUT-GO # 4 
 












Jak je ze schématu zřejmé, všechny vzorky byly ošetřeny stejným způsobem až do fáze 
reaktivního nátěru, po kterém byly pásky rozděleny přibližně na polovinu a část testována 
nátěrovými hmotami používanými na vnitřních, respektive vnějších částech strojů. Procesy, 
u nichž jsou uvedeny povinné expoziční časy, byly řešeny namáčením vzorků v lázních 
předepsaných chemikálií. Ačkoliv se v průmyslovém měřítku zbylé látky nanášejí především 
nástřikovými technologiemi, v případě laboratorního pokusu byla využita metoda nanášení 
štětcem. Mezi jednotlivými kroky nanášení nátěrového systému byly ponechávány časové 
prodlevy potřebné na odpaření těkavých látek, popř. vytvrzení nátěrových hmot dle časových 
údajů uvedených výrobcem na obalech. Po dokončení jednotlivých etap byly vždy důkladně 
všechny pásky samostatně nafoceny, aby bylo případně možné dohledat, která látka měla na 
adheziva negativní vliv, jenž se eventuálně mohl projevit později. Porovnáváním získaných 
fotografií lze také finálně snáze určit, která páska nejméně interagovala s působícími činiteli a 
tedy je nejvhodnější pro danou aplikaci. 
Po úspěšném nanesení nátěrového systému byly vzorky samolepicích pásek odstraněny. 
Nejprve byly snahy narušit celistvost nátěrů ořezáním za pomoci žiletky, ale docházelo také 
k narušení celistvosti pásek, jež  se následně strhávaly obtížněji. Proto bylo od tohoto přístupu 
upuštěno a odstraňování bylo prováděno pouze za pomoci pinzety. Ostrou špičkou byla 
porušena kontinuita nátěrového systému a odlepen roh pásky, který byl uchopen do pinzety, a 





6 VÝSLEDKY EXPERIMENTŮ A JEJICH DISKUSE 
Následující část práce popisuje chování vzorků pásek v jednotlivých krocích nanášení 
nátěrového systému. Ke každé technologické operaci je kromě slovních komentářů připojena i 
fotodokumentace vybraných pásek. V závěru kapitoly je na obr. 6.21 uveden celkový 
fotografický přehled zachycující interakce vzorků umístěných na duralovém plechu 
s hliníkovým potahem s chemikáliemi aplikovanými v jednotlivých fázích nátěrového 
procesu. Obr. 6.22 představuje obdobné schéma pro pásky umístěné na duralových 
úhelnících. 
6.1 Příprava vzorků pásek 
V první fázi byly nařezány žiletkami vzorky pásek a nalepeny na základní materiál. Mezi 
materiály se neprojevovaly žádné výraznější rozdíly. V některých případech byl z hlediska 
manipulace přítěží ionizovaný povrch pásky, kvůli čemuž se přitahoval, případně lepil 
k ostatním předmětům. Dělení hliníkové pásky Aluminium tape bylo nepříznivě ovlivněno 
přítomností tvrdého kovového materiálu, který způsoboval rychlé otupení ostří žiletek. 
Na Obr. 6.1 je vyobrazen příklad hotových vzorků nalepených na základní materiál. 
 
Obr. 6.1 Vzorky pásek nalepené na základový materiál 
6.2 Odmašťování 
Prvním krokem nátěrového systému je odmaštění pomocí přípravku IBS. Dle vizuální 
kontroly většina pásek nebyla činidlem ovlivněna. U oboustranné pásky Double Sided Tape 
došlo k částečnému rozpuštění vnější vrstvy lepidla (Obr. 6.2), což se projevilo vytvořením 
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skvrn. Ovšem u výrobku Anticor 202 - SuperFlex došlo k závažnému odlepení vzorků, což 
znemožňuje využití pásky na požadovanou aplikaci (Obr. 6.3). 
 
Obr. 6.2 Skvrny okolo pásky Double Sided Tape vzniklé po aplikaci odmašťovače IBS 
 
Obr. 6.3 Odlepení pásky Anticor 202 – SuperFlex vlivem styku s odmašťovačem IBS 
Příklad neovlivněného povrchu demonstruje Obr. 6.4 na pásce Anticor 341. Dalším 
použitým přípravkem byl Alficlean 138, kterým se provádí druhý stupeň odmašťování.  Po 
aplikaci se zdály pásky nepoškozeny, ale u všech vzorků se vytvořily různě veliké skvrny 
pravděpodobně částečně rozpuštěného lepidla. Obr. 6.5 uvádí příklad na pásce Anticor 341. 





Obr. 6.4 Neovlivněný materiál po aplikaci odmašťovače IBS – Anticor 341 
 
Obr. 6.5 Vytvoření skvrn v okolí pásek způsobených odmašťovačem Alficlean 138 na 
příkladu vzorku Anticor 341 
6.3 Moření a oxidace 
Zkušební materiál byl mořen namáčením do směsi roztoků Alficlean 138 a Turco 
SMUT-GO # 4 (Obr. 6.6) a po oschnutí byl oxidován roztokem TURCOAT ALUMIGOLD 
B (Obr. 6.7). Během obou fází byly na materiálu stále patrné oblasti ovlivnění 
z odmašťovacího kroku. Neboť roztoky již nebyly čiré, tak se u pásky Permanent mounting 
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tape projevilo nasávání roztoků do porézního nosiče (Obr. 6.8). Toto chování ovšem 
nevylučuje výrobek pro danou aplikaci.  
 
Obr. 6.6 Po moření jsou stále viditelné skvrny z fáze odmašťování (na příkladu Anticor 341) 
 




Obr. 6.8 Permanent mounting tape po fázi oxidace s nasátým přípravkem v nosné vrstvě 
6.4 Reaktivní nátěr 
V prvním kroku bylo testováno ředidlo S6010. Na vzorcích byly stále viditelné skvrny 
vzniklé při odmašťování, ale k ovlivnění vzorků nedošlo (Obr. 6.9). 
 
Obr. 6.9 Anticor 341 po působení ředidla S6010 s viditelnými skvrnami po odmašťování  
Následovala aplikace reaktivního základu, jehož vrstva byla nanesena na vzorky 
rovnoměrně a již došlo k zakrytí skvrn vytvořených přípravdkem Alficlean 138. U 
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montážních oboustranně lepicích pásek Permanent mounting tape a Montage fix byl ale 
vytvořen film nátěrové hmoty o nerovnoměrné tloušťce. Pásky jsou tvořeny silnou vrstvou 
nosiče a v jejich okolí došlo k nahromadění nátěru po natření štětcem (Obr. 6.10). Při 
nanášení nátěrové hmoty stříkáním lze očekávat výskyt nežádoucího stínového efektu, což 
ovšem ale nebylo experimentálně potvrzeno. Na Obr. 6.11 je příklad pásky Anticor 341 
s rovnoměrně nanesenou vrstvou reaktivního nátěru. 
 
Obr. 6.10 Hromadění nátěrové hmoty u Permanent mounting tape z důvodu tlustého nosiče 
 
Obr. 6.11Příklad rovnoměrné naneseného reaktivního základu (Anticor 341) 
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6.5 Základní nátěr 
6.5.1 Pro vnitřní části stroje 
Následovalo rozdělení testovaných vzorků přibližně na polovinu a část byla podrobena 
vlivu ředidla S6300. Páska Anticor 211 se ukázala jako nevhodná pro potřebnou aplikaci, 
neboť došlo k jejímu odlepení na plechovém základním materiálu (Obr. 6.12). Na vzorku 
pásky Anticor 341 (Obr. 6.13) je znázorněno chování neovlivněného materiálu. 
 
Obr. 6.12 Odlepení pásky Anticor 211 vlivem působení ředidla S6300 
 
Obr. 6.13 Příklad neovlivněného chování při interakci s ředidlem S6300 (Anticor 341) 
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Dále následovala aplikace vlastního základního nátěru určeného pro interiér letadel. 
Nátěrová hmota byla epoxidového charakteru a byla připravena smícháním S2300 s tvrdidlem 
S7300. Obr. 6.14 demonstruje na příkladu pásky Anticor 341, že k ovlivnění vzorků pásek 
vlivem základního nátěru nedocházelo. 
 
Obr. 6.14 Neovlivněný vzorek pásky Anticor 341 po fázi aplikace základního nátěru 
6.5.2 Pro vnější části stroje 
Druhá část vzorků byla podrobena nejprve vlivu ředidla U6002. U pásky Kores Duo došlo 
ke zvrásnění krycí části (Obr. 6.15), ale nedošlo k narušení samotné pásky, neboť u 
nekrytých vzorků nebylo pozorováno ovlivnění. Podobný efekt byl sledován i u pásky 
Permanent mounting tape. Nevhodnost výrobku Anticor 211 se potvrdila i zde, neboť také 




Obr. 6.15 Zvrásnění krycí části pásky Duo vlivem ředidla U6002 bez negativních důsledků 
 
Obr. 6.16 Odlepení pásky Anticor 211 vlivem působení ředidla U6002 
Příklad neovlivněného vzorku po působení ředidla U6002 představuje Obr. 6.17. Na pásky 
byla nyní aplikována dvousložková polyuretanová základní hmota, která na pásky neměla 




Obr. 6.17 Příklad neovlivněné pásky ředidlem U6002 (Anticor 341) 
 
Obr. 6.18 Neovlivněná páska Anticor 341 se základním nátěrem určeným pro exteriér 
6.6 Vnější nátěr 
Nátěrové hmoty určené pro vnitřní a vnější části strojů jsou shodné až na odlišný barevný 
odstín. Obě dvě neměly na sledované vzorky žádný vliv. Obr. 6.19 představuje příklad pásky 
Anticor 341 se vrchním nátěrem ve stříbrného odstínu používaným v interiéru letadel, zatímco 




Obr. 6.19 Příklad páska Anticor 341 s kompletním nátěrovým systémem pro vnitřní aplikace 
 
Obr. 6.20 Příklad páska Anticor 341 s kompletním nátěrovým systémem pro vnější aplikace 
6.7 Odstraňování pásek 
V posledním kroku byly nalepené vzorky pásek odstraňovány ze základního materiálu a 
jejich chování v průběhu snímání je popsáno a zdokumentováno v Tab. 6.1. Samotné 
odstraňování pásek ovlivněných chemickým působením komplikovaného nátěrového systému 
se ukázalo jako velmi problematické. V některých případech bylo problematické nalezení 
hran vzorků. Občas byla silnější adheze mezi páskami a základovým materiálem, což se 
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negativně projevilo poškozením kovového podkladu vlivem aplikace větší síly potřebné 
k odtržení. Některé výrobky byly náchylnější k natrhávání nosné části, což vedlo i 
v extrémním případě ke snímání vzorků po malých částech. U většiny pásek docházelo 
k poruše soudržnosti nosné a adhezní vrstvy projevující se rezidui na zakrývaném kovovém 
povrchu.  Velice častým jevem bylo nežádoucí strhávání nátěru společně s páskou z oblastí 
mimo krytou plochu. Nepříjemné bylo občas také příliš elastické chování nosné vrstvy pásek. 
Tab. 6.1 Chování pásek při odstraňování ze základního materiálu 




 snadné odtržení i následné snímání 
 u IN veliké množství reziduálního lepidla 




 středně obtížné odtržení a snadné snímání 
 téměř celá plocha pokryta reziduálním 
lepidlem 




 obtížné odtržení a špatné snímání 
(natrhávání a enlongace materiálu) 
 minimum reziduí 





 problematické odtržení v celé šíři 
 snadné snímání 
 u IN více jak 50 % plochy pokryto 
reziduálním lepidlem 
 veliké poškození ZM po odtrhávání  
Scotch® 
Easy Tear Clear 
Tape 
 středně obtížné odtržení i strhávání 
(natrhávání pásky) 
 plocha bez reziduí 







 obtížné odtržení i snímání 
(trhá se po kouskách) 
 veliké množství reziduí (včetně nosiče) 





 obtížné odtržení a dobré snímání 
 rezidua v místech odtrhávání 




 snadné odtrhávání i snímání 
 u okrajů stopy reziduí 
 u duralu nerovné okraje 
 
Anticor 
202 - SuperFlex 
 snadné odtrhávání i snímání 
 minimum reziduí 




 snadné odtrhávání a dobré snímání 
 u IN výskyt reziduí 




 středně dobré odtrhávání a dobré snímání 
 IN téměř celá plocha pokryta reziduálním 
lepidlem (silná vrstva; občas i s tkaninou) 




 snadné odtrhávání i snímání 
 bez reziduí 
 ostré hrany 
 špatná lokace vzorků pod nátěrem 
 
EN = nátěrový systém pro vnější aplikace; IN = nátěrový systém pro vnitřní aplikace;  
ZM = základní materiál. 
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6.8 Chování pásek v závislosti na typu adheziva 
Na obou dvou páskách, které byly z výběru vyřazeny z důvodu odlepení během aplikace 
nátěrového systému, je aplikován adhezní systém spadající do shodné skupiny tlakově 
citlivých lepidel. Adhezivum pochází shodně od výrobce Anticor a jedná se o směs polymerů 
založených na akrylátové a elastomerové bázi. Společnost Tesa® nabízí produkt extra Power 
Universal, na kterém je aplikována adhezní vrstva obdobného složení. Tato páska ovšem 
v testu vykazovala lepší vlastnosti, což bude zřejmě způsobeno odlišným poměrem v 
zastoupení polymerů daných bází. 
Z výsledků nelze predikovat ani vhodnost adhezních systémů adheziv na bázi elastomerů 
pro danou aplikaci. Výrobek Waterproof tape od firmy Retech vykazoval během experimentu 
pozitivní chování – snadná manipulovatelnost, dobrá chemická odolnost a dobrý vzhled 
s malým obsahem reziduí kryté oblasti na povrchu kovového materiálu. Obdobný adhezní 
systém byl použit firmou Anticor na pásce s označením 111, přičemž po sejmutí vzorků 
zůstalo na kovovém povrchu veliké množství reziduálního lepidla (v některých případech 
téměř na celé ploše). 
Nejčastěji zastoupená adheziva na akrylátové bázi vykazovala v rámci srovnání zřejmě 
nejlepší výsledky. Po odstranění vzorků byl výskyt reziduí na povrchu kovů minimální, či 
nebyl pozorován vůbec. Výjimkou byla pouze páska Aluminium tape od Tesa® s vyšším 
obsahem zbytkového lepidla. V případě toho typu adheziva se zdá, že chování pásek při 
aplikaci nátěrového systému spíše určují vlastnosti materiálu použitého na nosnou vrstvu. 
Např. produkt Easy Tear Clear Tape od firmy Schotch® je primárně navrhován tak, aby jej 
bylo možné snadno dělit, a proto tedy docházelo k jeho zatrhávání. U již zmíněné Aluminium 
tape nosič představuje hliníková páska, mezi jejíž negativní vlastnosti patří značná rigidita. 
Adhezivum na akrylátové bázi lze tedy označit jako nejvhodnější pro danou aplikaci, ale je 
zapotřebí ve vhodné kombinaci s nosnou vrstvou. 
6.9 Výběr nejvhodnější pásky 
Po provedení veškerých kroků nanášení komplexního nátěrového systému a otestování 
vlivu všech používaných chemikálií, bylo přistoupeno k výběru nejvhodnější pásky pro 
zadanou aplikaci. Nejprve byla prostudována rozsáhlá fotodokumentace, jež byla průběžně 
pořizována po jednotlivých fázích aplikace nátěrového systému. Dále byly plochy na 
kovových základních materiálech, ze kterých byly odstraněny vzorky pásek, detailně 
studovány lupou a pozorována přítomnost reziduí lepidel a také míra poškození a ovlivnění 
povrchů. Po prostudování všech získaných poznatků byla vybrána jako nejlepší a pro další 






V leteckém průmyslu se snaží výrobci stále zvyšovat bezpečnost svých strojů. Jedním 
z mnoha faktorů, jež letadla ohrožují, je koroze. Její riziko není možné bohužel predikovat či 
modelovat a je tedy alespoň snaha určovat úroveň degradace materiálů v průběhu provozu 
strojů. Projekt MPO č. FR-TI1/274 řešený na FSI má za cíl nalezení závislosti buzeného 
elektrického signálu v závislosti na úrovni koroze, díky čemuž bude možné určit míru 
nebezpečí hrozící letadlu od aktuálního korozního stavu stroje. Aby bylo možné danou 
problematiku zkoumat, bylo zapotřebí na testovaných leteckých materiálech vytvořit oblasti, 
jež nebudou chráněny nátěrovým systémem, a lze u nich očekávat vyšší míru degradace 
materiálu. Byl zvolen přístup, kdy se má dané místo překrýt samolepicí páskou, která bude po 
nanesení nátěrového systému odstraněna. 
Cílem této bakalářské práce bylo nalezení nejvhodnější komerčně dostupné samolepicí 
pásky, kterou bude možné použít na překrytí leteckých materiálů během procesu nanášení 
komplexního nátěrového systému. Vybraný produkt nesmí ovlivnit základní materiál a 
zároveň je nutným předpokladem jeho chemická stabilita vůči působení všech používaných 
chemikálií. Při řešení dané problematiky se také ukázalo, že významný krok představuje 
proces odstraňování nalepených pásek. Bylo žádoucí, aby snímání probíhalo snadno, 
nedocházelo k poškození povrchu základního kovového materiálu a aby vytvořená oblast 
bez nátěrového systému měla ostré rozhraní. Jednotlivé vzorky pásek byly fotograficky 
dokumentovány po každé fázi aplikace nátěrového systému.  
Nakonec bylo vyhodnoceno, že nejlepší a pro danou aplikaci nejvhodnější byla páska 
s označením 341 od společnosti Anticor. Díky IR spektrometrii bylo zjištěno, že adhezivum 
použité na výrobku je na bázi akrylátů. Výrobce uvádí, že nosná vrstva je tvořena z biaxiálně 
orientovanéným polypropylenem s povrchovou vrstvou hliníku. 
Vybraná vítězná páska byla již použita v dalším kroku řešení projektu. Po nanesení 
nátěrového systému byly pásky odstraněny a tedy vytvořeny oblasti s nekrytým základním 
materiálem. Kvalita vytvořených oblastí byla vynikající, což bylo i ověřeno dlouhodobým 
pobytem vzorků v solné komoře, do které byly v rámci technologického postupu experimentu 
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SEZNAM POUŽITÝCH ZKRATEK 
EVA etylen vinyl acetát 
EN nátěrový systém pro vnější aplikace 
IČ Infračervený 
IN nátěrový systém pro vnitřní aplikace 
IR infračervený (z anglického infrared) 
PP polypropylen  
PUR polyuretanová pryskyřice 
PVC Polyvinylchlorid 
UP nenasycený polyester 
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Naměřená infračervená spektra samolepicích pásek 
